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Production of highly compressed, conductive floor covering material - by coating 
plastic chips with conductive mixture, press-moulding, and forming pattern with 
another conductive mixture on underside of sheet 
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A84; F08; G02; PZ3; A93 : 

A08-M09A(Agents affecting electrical, magnetic properties) , 
A09-A03(Electrical properties) , A11-B05(Coating) , A12-R03 
(Flooring for buildings) , F03-E01 (Treatment of fabric products 
not covered elsewhere - by coating) , F03-F31 (Other specific 
dyeing/printing processes) , F04-B02(Textile applications - 
roofing felt, linoleum, (vinyl) floor covering) , G02-A02C(Paints, 
varnishes, lacquers based on acrylics [general]) , G02-A02D2 
(Paints, varnishes, lacquers based on vinyl halide polymers) 

( EP0869217A ) A process is claimed for the production of a highly-compressed 
conductive coating material (I) from thermoplastics (II), by coating particles of (II) with a 
preparation containing a conductive substance (III) and then compressing the particles 
at elevated temperature and pressure. A predetermined pattern consisting of a 
preparation containing another conductive substance (IV) is then formed on the 
underside of the material (I) which is to be in contact with a substrate, thus controlling 
the volume resistance in the areas covered by the pattern. Also claimed is material (I) 
made by this process. 

Use - For heavy-duty floor covering where a build-up of electrostatic charge is 
undesirable, e.g. in laboratories and industrial areas, and in areas subject to severe 
wear from stiletto heels etc. 

Advantage - A simple, economical process for the production of highly-compacted floor 
covering with a controlled electrical resistance, i.e. with areas of high or low resistance 
as required. The material shows a narrow distribution of measured resistance values 
even with a high resistance. In addition, this process enables the base flooring material 
to be made in a central location and adapted to specification on site. 
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1. Verfahren zur Herstellung von hochverdichtetem leitfahigem Belagsmaterial aus 
thermoplastischem Kunststoff durch Versehen von Teilchen des thermoplastischen 
Kunststoffes mit einem eine erste leitfahige Substanz enthaltenden Uberzug, 
Verpressen der Teilchen unter erhohter Temperatur und hohem Druck zum 
hochverdichteten leitfahigen Belagsmaterial, enthaltend die erste leitfahige Substanz, 
dadurch gekennzeichnet, dass man auf die auf einer Unterlage zu liegen kommende 
untere Flache des Belagsmaterials ein vorbestimmtes Muster einer Zubereitung, 
enthaltend eine zweite leitfahige Substanz, aufbringt und dadurch den 
Durchgangswiderstand in den mit dem Muster versehenen Bereichen kontrolliert. 
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(54) Verfahren zur Herstellung von hochverdichtetem leitfdhigem Belagsmaterial 

(57) Ein hochverdichtetes leitfahiges Belagsmate- 
rial wird aus thermoplastischem Kunststoff hergestellt. 
Teilchen des thermoplastischen Kunststoffes werden 
mit einem Clberzug, der eine erste leitfahige Substanz 
enthdlt, versehen. Danach werden die uberzogenen 
Teilchen unter erhohter Temperatur und hohem Druck 
zum hochverdichteten leitfahigen Belagsmaterial ver- 
presst. Auf die untere Fiache des Belagsmaterials, die 
auf einer Unterlage zuliegen kommt, wird ein vorbe- 
stimmtes Muster einer Zubereitung, enthaltend eine 
zwerte leitfahige Substanz, aufgebracht. Durch das leit- 
fahige Muster auf der unteren Fiache des Belagsmate- 
rials wird der Durchgangswiderstand im bemusterten 
Bereich kontrolliert. 
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Beschrefbung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren zur Herstellung von hochverdichtetem leitfahigem Belagsmaterial nach dem 
Oberbegriff von Anspruch 1. 

s Hochverdichtete Belagsmaterialien aus thermoplastischem Kunststoff waren die Antwort der Industrie auf die spit- 

zen Absatze der Damen in den Funfzigerjahren. Die spitzen Absatze haben praktisch auf jeder Unterlage irreversible 
Spuren hinterlassen. Deshalb hat die Industrie Belagsmaterialien, insbesondere Bodenbeiage, entwickeft. die durch 
Verpressen von thermoplastischen Kunststoffen bei erhOhter Temperatur 160-180°C und hohem Druck (30 bis 50 bar) 
hergestellt, hoher Druckbelastung widerstehen kOnnen. Diese hochverdichteten Belagsmaterialien eignen sich auch 

10 sehr gut als Bodenbeiage fur Laboratorien und Industrieraume. Insbesondere in Laboratorien und EDV-Raumen ist 
jedoch die statische Auf ladung, die mit Kunststoff beiagen einhergeht, unerwunscht Deshalb mQssen die Bodenbeldge 
leitend ausgebildet sein. Praktisch bedeutet dies, dass der Durchgangswiderstand, der mit standardisierten Methoden 
wie beispielsweise nach DIN 51 953 gemessen wird, vorgegebene Werte nicht uberschreiten darf. 

Urn die leitfahigen hochverdichteten Belagsmaterialien gemass dem Stand der Technik herzusteilen, werden die 

is Teilchen aus thermoplastischem Kunststoff, meistens sogenannten Chips Oder Schnitzel, vor dem Verpressen mit 
einem leitfahigen Uberzug versehen. Beim Verpressen bei erhOhter Temperatur werden die Kunststoffteilchen zusam- 
men mit dem leitfahigen Uberzug stark verformt und ergeben einen homogenen Block, der von gleichmassig verteilten 
dunnen leitfahigen Schichten durchgesetzt ist. Aus diesem Block werden dann mehrere Einzelplatten geschnitten. Die 
Gesamtlertfahigkeit der Einzelplatte ist abhangig von der Menge der darin verteilten leitfahigen Substanz. Ausser dem 

so obigen ublicherweise angewendeten chargenweisen Verpressen sind auch Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen 
von hochverdichtetem Belagsmaterial, z.B. in EP-B 0 479 053, beschrieben, bekannt. 

Je nach Einsatzort wird eine unterschiedliche Leitfahigkeit des Belagsmaterials gewunscht. Das Problem der 
unterschiedlichen Leitfahigkeit wurde bisher durch den Einsatz unterschiedlicher auf die jeweilige Bestellung abge- 
stimmter Menge Oder Konzentration des auf die Kunststoffteilchen vor dem Verpressen aufgebrachten leitfahigen Uber- 

25 zuges gelOst. Diese Vorgehensweise hatte verschiedene Nachteile. Mit dem Aufbringen des leitfahigen Uberzug es auf 
die Kunststoffteilchen konnte erst nach Vorliegen der konkreten spezrfizierten Bestellung begonnen werden. Erst 
danach konnten die Kunststoffteilchen verpresst werden. Entsprechend war eine kurzfristige Lieferung, was immer 
mehr gewunscht wird, nicht mOglich. Ausserdem hat es sich gezeigt, dass sich unterschiedliche Mengen der Konzen- 
trationen der leitfahigen Substanz im Belagsmaterial nicht analog verhalten. Bei hOherer Konzentration der leitfahigen 

30 Substanz im Belagsmaterial, z.B. von £0.056%, kOnnen die gewQnschten engen Toleranzen des Durchgangswider- 
standes, des QWichen Masses der Leitfahigkeit, problemlos eingehalten werden. Bei der gleichen Arbeitsweise. jedoch 
niedrigerer Konzentration der leitfahigen Substanz im Belagsmaterial, z.B. von £0.04%, wird eine breitere Streuung der 
gemessenen Werte des Durchgangswiderstandes beobachtet. Dies fuhrt bei niedriger Konzentration der leitfahigen 
Substanz hauf iger zu Ausschussware mit den errtsprechenden wirtschaftlichen Nachteilen. 

35 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung von hochverdichtetem leitfahigem 
Belagsmaterial gemass dem Oberbegriff von Anspruch 1 mit kontrolliertem Durchgangswiderstand auf technisch ein- 
fache und Okonomische Weise vorzuschlagen. 

Insbesondere sod ein hochverdichtetes leitfahiges Belagsmaterial geschaffen werden, das auch bet hOheren 
Durchgangswiderstdnden eine enge Messwertverteilung fur den Durchgangswiderstand aufweist 

40 Die gestellte Aufgabe wird durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils von Anspruch 1 gelOst Besonders 
bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung bilden den Gegenstand der abhangigen AnsprOche 2 bis 7. 

Als Folge des Aufbringens der leitfahigen Muster auf die auf einer Unterlage zu liegen kommende untere Fiache 
des Belagsmaterials bestimmen die elektrischen Kontaktpunkte, d.h. die Stellen, wo die erste leitfahige Substanz an 
der unteren Fiache des Belagsmaterials in Erscheinung trrtt, dessen Leitfahigkeit, d.h. den Durchgangswiderstand, 

45 nicht mehr allein, sondern er wird zusatzlich und wesentlich durch die leitfahigen Muster auf der unteren Fiache des 
Belagsmaterials mitbestimmt. Dort, wo auf der unteren Fiache des Belagsmaterials keine leitfahige Zubereitung aufge- 
druckt ist, entspricht der Durchgangswiderstand dem Gehalt des Belagsmaterials an der ersten leitfahigen Substanz. 
An Stellen, wo die leitfahige Zubereitung, enthaltend die zweite leitfahige Substanz, aufgebracht ist, wird der Durch- 
gangswiderstand durch die Konzentration der zweiten leitfahigen Substanz im Muster kontrolliert. Mithin hat bei der 

so Herstellung von hochverdichtetem leitfahigem Belagsmaterial die Konzentration und Verteilung der ersten leitfahigen 
Substanz im Belagsmaterial, die bisher fur den Durchgangswiderstand allein bestimmend war, nur noch eine sekun- 
dare Rolle. 

Durch das erf indungsgemasse Aufbringen des Musters auf die untere Fiache des Belagsmaterials kOnnen Berei- 
che mit erhchtem Durchgangswiderstand geschaffen werden. 
55 Als Folge der erf indungsgemassen Arbeitsweise, bei der der Durchgangswiderstand durch das leitfahige Muster an 
der unteren Fiache des Belagsmaterials kontrolliert wird, wird bevorzugt ein Grundtyp an Belagsmaterial mit einer 
hOheren Konzentration an der ersten leitfahigen Substanz, z.B. 0.06% Russ, hergestellt. Als Folge der verhattnismassig 
hohen Konzentration an der ersten leitfahigen Substanz wird ein Belagsmaterial mit engen Toleranzen des Durch- 
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gangswiderstandes erhatten. Aus dem Grundtyp des Belagsmaterials wird dann durch Aufbringen eines geeigneten 
Musters und Konzentration der Zuberertung an der zweiten leitfdhigen Substanz ein Belagsmaterial mit vorgegebenem 
niedrigem Durchgangswiderstand geschaffen. Das erf indungsgemdsse Verfahren ertaubt damit, den zeit- und techno- 
logieaufwendigen Teil der Produktion im voraus auszufuhren. Bei Eingang einer Besteliung wird dann die gewunschte 

5 LertfahigkeR, d.h. der Durchgangswiderstand, durch Aufbringen des Musters der lertfahigen Zuberertung auf das 
' Belagsmaterial eingestelft Auf diese Weise kann der Grundtyp des Belagsmateriat zentral erzeugt und nach Versen- 
den dezentral den jeweiligen Spezrf ikationen angepasst werden. 

Durch Variieren des Musters kann der Durchgangswiderstand entsprechend variiert werden. Bevorzugt werden 
regelmassige, insbesondere netzartige Muster. Das Aufbringen der Muster erfolgt zweckmassigerweise mit einem 

10 Druckverfahren, wie beispieisweise Offset-, Flexo- und Siebdruck. Als erste und zweite leitfdhige Substanz gemass der 
Erfindung kann dieselbe Substanz, beispieisweise Russ, eingesetzt werden. Andere geeignete leitfdhige Substanzen 
sind Metallpulver und leitfdhige organische Substanzen. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist die Zuverldssigkeit der Leitkontakte mit der ublicherweise das Belagsmaterial 
an die Unterlage bindenden Klebstoffschicht Der hierfOr eingesetzte Klebstoff enthdlt leitfdhige Substanzen. Fruher 

is war dies Russ; heute handelt es sich mehmeitlich urn Kohlefasern. Bei letzteren besteht ein Verteilungsproblem, 
wodurch grOssere Durchgangswiderstand e aJs gewunscht entstehen konnen. Mit der erf indungsgemass auf gebrachten 
leitfdhigen Zubereitung liegen zusammenhdngende Leitkontaktfldchen vor, wodurch allfallige Verteilungsprobleme der 
Kohlefaseren eliminiert werden. Bei den heute mehrheitlich verwendeten wdssrigen DispersionsWebstoffen bildet sich 
wdhrend der offenen Zeit eine Oberf lachenhaut, welche das homogene Verteilen des Klebstoffes beim Einlegen des 

20 Belagsmaterials (FlachdrOcken der Klebstoffriefen) erschwert. Dadurch verringert sich die Anzahl der Kontaktpunkte 
resp. die gesamte Kontaktf lache bezgl. der leitfdhigen Gbergdnge. Das erfindungsgemasse Netz vermag diese nega- 
tive Erscheinung zu kompensieren. Mit anderen Worten, durch das erfindungsgemasse Belagsmaterial werden Fremd- 
einflusse auf den Durchgangswiderstand minimiert. Dadurch kann auch mit Weinerem Klebstoffeinsatz gearbertet 
werden. Ausserdem werden auch beim Verlegen des Belagsmaterials mit doppelseitigen, leitfdhigen Klebebdndern der 

25 gewunschte Durchgangswiderstand garantiert werden. 

Die Reproduzierbarkeit des Wertes des Durchgangswiderstandes kann zusdtzlich durch Verwendung einer acry- 
lathaltigen Zuberertung beim Aufbringen des die erste leitfdhige Substanz enthaftenden Uberzuges auf den Kunststoff- 
teilchen verbessert werden. Dieser neue Uberzug erfordert keine Fixierzert, so dass die Kunststoffteilchen sofort nach 
dem Trocknen weiterverarbeitet werden kOnnnen. Gleichzeitig wird eine bessere Haftung, z.B. von Russ, beobachtet, 

30 was zu einer besseren Reproduzierbarkeit des Durchgangswiderstandes des Belagsmaterials fQhrt. 

Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden Figuren und Beispiele werter veranschaulicht. Es zeigen rein sche- 
matisch: 

Fig. 1 die chargenweise Herstellung von hochverdichteten Belagsplatten; 

35 

Fig. 2 bis 6 verschiedene Muster der leitfdhigen Zuberertung auf der unteren Fldche des hochverdichteten Belags- 
materials. 

Die chargenweise Herstellung von hochverdichteten Belagsmaterial i en erfolgt, wie in Fig. 1 dargestelft, durch Ein- 
40 bringen von Chips 1 und einer f lussigen Zubereitung 2, enthaltend die erste leitfdhige Substanz, in eine Mischeinrich- 
tung 3, wo die Chips 1 mit der f lussigen Zubereitung uberzogen werden. Die mit einem lertfahigen Uberzug versehenen 
Chips 4a werden in eine Pressform 5 eingef Gilt und nach Verschliessen der Pressform mit einem Deckel 6 unter erhOh- 
ter Temperatur und Druck zu einem Block 7 verpresst. Der abgekQhlte Block 7 wird in sechs Einzelplatten 8 gespaltet. 
Diese Einzelplatten kOnnen noch bearbeitet, z.B. geschliffen, werden. 
45 Die fertigen Einzelplatten des hochverdichteten leitfdhigen Belagsmaterials kOnnen sofort Oder nach einer Zwi- 
schenlagerung an ihrer unteren Fldche, die auf einer Unterlage zu liegen bestimmt ist, mit dem vorbestimmten Muster 
einer Zubereitung, enthaltend die zweite leitfdhige Substanz, versehen werden. Diese Zubereitung wird zweckmassi- 
gerweise mit einem Druckverfahren wie Offset-, Flexo- Oder Siebdruck aufgebracht. 

Die Figuren 2 bis 6 zeigen funf geeignete regelmdssige netzartige Muster zum Bedrucken der unteren Fldche des 
so Belagsmaterials. Selbstverstdndlich sind andere Muster auch geeignet. Die Wahl der Muster, die Grfisse der bedruck- 
ten Fldche und die Konzentration der leitfdhigen Substanz in der Zuberertung kann nach Vorliegen der gewunschten 
Spezrfikationen vom Fachmann durch Vorversuche ermrttelt werden. 

Die nachfolgenden Beispiele dienen zur werter en Veranschaulichung der Erfindung: 

55 
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geiseisLL 

Wirkuno des Musters auf der unteren Fiache des Belaasmaterials: 

5 a) Limiten der Durchgangswlderstandswerte von hochverdichteten leitfahigen Belagsmaterialien gemass dem 

Stand der Technik. 
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Bereich des Durch- 
gangswider stand es [Q] 


Geometrische Mittel- 
werte [Q] 


95% Streubereich 


10 4 -10 6 
10 6 -10 8 


7x10 4 -10 5 
7x10 6 -10 7 


1-1.2 Dekaden 
1.9-2.1 Dekaden 



Diese Werte zeigen, dass der Streubereich bei hoheren Werten des Durchgangswtderstandes, d.h. bei niedri- 
gerer Konzentration der ersten leitfahigen Substanz (hier: Russ), deutlich grosser ist. Deshalb ist das Einhalten der 
20 erforderlichen Normgrenzen bei niedriger Konzentration der ersten leitfahigen Substanz erschwert. 

b) Limiten des Durchgangswiderstandes nach Aufdrucken eines netzformigen Musters einer Zubereitung, enthal- 
tend 8.0 bzw. 1.5 Gew.-% von Russ als zweite leitfahige Substanz. Durch den niedrigeren Russgehalt im Muster 
wird der Durchgangswiderstand erniedrigt. d.h. es wird eine Wirkung wie mit niedrigerer Konzentration an der 
25 ersten leitfahigen Substanz im Belagsmaterial erzielt, jedoch mit bedeutend engerem Streubereich. Mithin kdnnen 
erfindungsgemass hohe Durchgangswiderstande mit einem niedrigeren Streubereich erzielt und damit die erfor- 
derlichen Normgrenzen eingehalten werden. 
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Russgehalt im Muster 
[%] 


Geometrischer Mittel- 
wert [Cl] 


95 % Streubereich 


8 

2.7 


7x1 0 4 
4x1 0 6 


1.1 Dekaden 

1 .2 Dekaden 



Beispiel 2 

40 

Acrvlathaltiae Zubereitungen zum Versehen der Kunststoffteilchen mit einem Uberzua enthaltend die erste leitfahige 
Substanz. 

Die Lertfdhigkeit wird vorzugsweise uber die Zugabe von Russ gesteuert. Es konnen aber auch Metallpulver (z.B. 
45 Kupfer, Zink, Nickel) oder organische leitfahige Verbindungen wie Polyanilin eingesetzt werden. 

I. Beschichtungsrezepturen. 

a. Vlnyl-Acrylat-Dispersionen (VAD) 

50 



Komponenten 


Gewlchtsteile 


ev. Provenienz 


Acrylatmodifizierte PVC Emulsion 
Antischaummittel (Polysiloxan) 
Butyldiglikol 


89.4 
0.2 
3.0 


Wacker-Chemie i 
Byk-Chemie 

Chem. Fabrik Schweizerhall 
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(fortgesetzt) 



Komponenten 


Gewlchtsteile 


ev. Provenlenz 


N-Methylpirrolidon 


2.8 


Chem. Fabrtk SchweizerhaJI 


Aerosii 


1.8 


Degussa 


Leitfahiger Buss 


2.8 


Akcro 



b. Zinkvernetzte Acrylat-Dispersionen 

10 



Komponenten 


Gewlchtsteile 


ev. Provenienz 


Styrolmodif. Zn-venetzte Acrylatdispersion 


59.0 


BASF 


Antischaummittel (Polysiloxan) 


0.2 


Byk-Chemie 


Wasser 


29.5 




Aerosii 


9.5 


Degussa 


Leitfahiger Russ 


1.8 


Akcro 



c. Urethan-Acrylat-Polymere mit Melamin-Formaldehyd -Crosslinker 

25 





Komponenten 


Gewlchtsteile 


ev. Provenienz 




Urethanharz-Gemisch 


51.0 


Zeneca- Resins 


30 


Antischaummittel (Polysiloxan) 


0.3 


Byk-Chemie 




Polyathylen-Wachs-Emulsion 


4.0 


Christ-Chemie 




Crosslinker auf Methoxymethyl-Melamin-Basis 


3.5 


Dyno-Cytec 


35 


Aerosii 


9.0 


Degussa 


Wasser 


30.2 






Leitfahiger Buss 


2.0 


Akcro 



40 d. Urethan-Acrylat-Polymere mit reaktiven Epoxydgruppen, isocyanatfrei 



Komponenten 


Gewlchtsteile 


ev. Provenienz 


Urethanharz-Gemisch 


35.0 


Alberdingk Boley 


Antischaummittel (Polysiloxan) 


0.2 


Byk-Chemie 


Polyathylen-Wachs-Emulsion 


4.0 


Christ-Chemie 


Crosslinker auf Hexamethoxymethyl-Melamin- Basis 


6.0 


Dyno-Cytec 


Aerosii 


5.2 


Degussa 


Wasser 


47.0 




Leitfahiger Russ 


2.6 


Akcro 



Diese Rezepturen a bis d ergeben im Belagsmaterial Durchgangswiderstande im Bereich 10 4 -10 6 Cl FOr den 
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hOheren Bereich 10 6 -10 8 n wind der Russanteil generell urn ca. 30% reduziert. 

Die unterschiedlichen Russanteile in den Rezepturen for den gleichen Widerstandsbereich sind auf die von Poly- 
mer zu Polymer variierenden Isolationseigenschaften zuruckzufuhren. 

II. Russanteile die mit den obigen Rezepturen a bis d im Betagsmaterial erhalten wurden. 





WiderstandsBereich 


Russanteil i.d. Suspen- 
sion [%] 


Teile Suspension/100 
Teile Chips 


Russanteil i.d.Matrix [%] 


a 


10 4 -10 6 fi 


2.8 


2 


0.056 


b 


io 4 -io 6 n 


1.8 


3.5 


0.063 


c 


io 4 -io 6 n 


2.0 


2.0 


0.040 


d 


io 4 -io 6 n 


2.6 


2 


0.052 


a 


io 6 -io 8 n 


2.0 


2 


0.040 



Beimel 3 

Druckzubereitung fQr das lertf&hige Muster an der unteren Fiache des Belagsmaterials. 



Acr ylat- Bind emittel 


19.0% 


Russ 


8.0% 


Propyl englykol 


7.5% 


Verarbeitungshilfsmittel 


1.5% 


Wasser 


64.0% 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von hochverdichtetem leitfahigem Belagsmaterial aus thermoplastischem Kunststoff 
durch Versehen von Teilchen des thermoplastischen Kunststoffes mit einem eine erste leitfahige Substanz enthal- 
tenden Oberzug, Verpressen der Teilchen unter erhOhter Temperatur und hohem Druck zum hochverdichteten leit- 
fahigen Belagsmaterial, enthaltend die erste leitfahige Substanz, dadurch gekennzeichnet, dass man auf die auf 
einer Unterlage zu liegen kommende untere Fiache des Belagsmaterials ein vorbestimmtes Muster einer Zuberei- 
tung, enthaltend eine zweite leitfahige Substanz, aufbringt und dadurch den Durchgangswiderstand in den mit dem 
Muster versehenen Bereichen kontrolliert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass man durch Aufbringen des Musters der Zubereitung, 
enthaltend die zweite leitfahige Substanz, Bereiche mit erhOhtem Durchgangswiderstand schafft. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man regelmassige Muster, vorzugsweise ein netzarti- 
ges Muster, der Zubereitung, enthaltend die zweite leitfahige Substanz, auf die untere Fiache des Belagsmaterials 
aufbringt. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass man das Muster der Zube- 
reitung, enthaltend die zweite leitfahige Substanz, mit einem Druckverfahren aufbringt. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass man ein Grundtyp des 
Belagsmaterials mit einer einzigen Konzentration an der ersten leitfahigen Substanz herstellt und daraus durch 
Aufbringen von unterschiedlichen Mustern bzw. unterschiedlichen Konzentrationen der Zubereitung, enthaltend 
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die zweite leitfahige Substanz, auf die untere Flache des Belagsmaterials, Belagsmaterialien mit unterschiedlichen 
Durchgangswiderstanden herstellt. 

Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass man als erste und als zweite 
leitfahige Substanz dieselbe Substanz, vorzugsweise Russ, verwendet. 

Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass man das hochverdichtete 
leitfahige Belagsmaterial durch Oberziehen der Kunststoffteilchen mit einer acrylathaWgen Zubereitung, enthal- 
tend die erste leitfahige Substanz, Trocknen des Oberzuges und Verpressen der Teilchen herstellt. 

Hochverdichtetes leitfahiges Belagsmaterial, hergestellt nach dem Verfahren nach einem der vorangehenden 
AnsprQche. 
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